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Reinforced rubber tubing prodn - by cladding vulcanised core with mesh an 
spraying for further vulcanising 
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Datenfehler hier melden 



Zusammenfassung von DE2059992 

The metallic or fibre mesh for the reinforcement is passed over the chemical-resistant rubber core tube, 
which has already been vulcanised. The outer layer is sprayed on and the material further vulcanised, 
to obtain a smooth surface with no visible evidence of the underlying reinforcement. 
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Verfahren zum Herstellen von Gummi- 
schlauchen mit V er s tafkung s einlagen 



Die Erf indung bezieht sich auf ein Verfahren zum Her- 
stellen von Schlauchen aus Gummi oder giumniahnlichem 
Werks to ff mit geflochtenen, gewendelten, gestrickten 
oder gewirkten Padeneinlagen zwischen der Innenseele 
und denj AuBenmantel mitt els Vulkanisation im Druckkes- 
sel. / i 
• * 

Die Vulkanisation von Schlauchrohlingen kann im we- 
sentlichen in zwei unterschiedlichen Verfahren erfol- 
g en, und zwar einerseits in Drue kk esse In und anderer- 
seits im sogenannten Bleimantelverfahren. Beim letzte- 
ren wird ein fertig konfektionierter Schlauch mit ei- 
nem Bleimantel iiberspritzt und anschlieflend vulkani - 
siert. Nach dem Vulkani si er en wird der Bleimantel wie- 
der entf ernt • 

Derartige Schlauche zeigen an der Oberflache ein sehr 

glattes und gefalliges Ansa eh en, da die Oberf lachenbil- 

dung unter dem Druck des Bleimant els erfiigt. Die Vul- * 

kanisation in Pruckkesseln fuhrt dagegen bei manchen 

Schlauchen zu einer Oberflachenveranderung, die uner- 

wiinscht ist. Es zeichnet sich an der Schlauchoberflache 

an manchen Stellen die Struktur der Fadeneinlage ab. 

Dies erfolgt teilweise dadurch, dafl die Kautschukmasse 

des Innens eelenmaterials ihren Druck durch das Geflecht 

hindurch auf die Auflengtunmischicht ausiibt . Diese Er- 

scheinung ist besonders bei Schlauchen mit diinner Auften- * 

schicht hiaufig anzutreff en. Bei Schlauchen mit Fadenein- 

lagen aus dichten Gewebeeinlagen tritt dies zwar nicht 

auf. Solche Schlauche sind aber wegen der hoheren Ge- 

webekosten in der Herstellung aufvendiger, ohne daii da- 

fiir ein entsprechender techniacher Vorteil erhalten wird. 
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Aufgabe der Erfindung 1st es, ein Verf ahr en in dem 
eingangs umrissenen Rahmen anzugeben, bel dem gefloch- 
tene, gevendelte, gestrickte oder gewirkte Fadenein- 
lagen zur Anwendung kommen und trotzdem sich durch die 
Vulkanisation im Druckkessel auf der Aufienseite des 
Auflenmantels keine Fadenstmkturen abzeichnen. 

Diese Aufgabe konnte iiberraschenderweise daduxch ver- 
haltnismaflig einfach gelost werden, dafi die Schlauch- 
seele vor dem Aufbringen der Verstarkungseinlage und 
dem Mant ei vulkanisiert wird. Im Gegensatz zum sonsti- 
gen Her s t el lungsverf ahr en , bei dem alle Schlauchteile 
g erne ins am vulkanisiert werden, wird hier die Vulkani- 
sation der Schlauch seele vorweggenommen • Anschliefiend 
kann die Fadeneinlage aufgebracht und der AuBenmantel 
aufgespritzt werden. Bei der nachfolgenden Vulkanisa- 
tion im Kessel tritt nun keine Abzeichnung der Gewebe- 
struktur auf der Schlauchob erflache mehr auf, obschon 
ein relativ diinnwandiger Mantel Verwendung finden kann. 

Ein Vorteil dieses Verfahrens besteht teilweise auch 
darin, daii nunmehr die nachfolgende Vulkanisation nur 
auf den AuBenmantel beschrankt zu werden braucht und 
dement s pre ch end eine kurzere Vulkanisationszeit mog- 
lich ist. Anpassung der Vulkanisationszeit en zwischen 
Schlauchseele und Schlauchmantel sind unter die sen Vor- 
aus set zung en nicht mehr erforderlich . Daruber hinaus 
raacht es keine Schwi erigkeit en , die Mat er i alauswahl 
fiir die Innenseele so aufzubauen, daB die nachfolgende 
Vulkanisation keine Schwi erigkeit en wegen einer raogli- 
chen iibervulkanisation bedingt. Es kann sogar in Betracht 
gezogen werden, die Vulkanisation der Innenseele nicht 
voll zu Ende zu f uhren, sondern nur bis zu einem solchen 
Stadium f ort schrei ten zu lassen, dafl die Seele bei der 
abschliefienden Vulkanisation hinsichtlich der Ausdehnung 
und Verforraung keine And e rung mehr erfahrt . 
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Vorteilhaft ist in dies em Zusammenhang auch, dali unter 
dies en Bedingungen das Aufbringen der Fadeneittlagen we- 
sentlich robuster durchgefuhrt werden kann, weil eine 
Verformung der Schlauchseele nicht mehr arf treten kann. 
Auch eriibrigt es sich, die Gummi- oder Kunststoffmischung 
fur die Innenseele auf besondere Standf estigkeit im un- 
vulkanisierten Zustand einzurichten. 

In einer we iter en Ausgestaltung der Erfindung ist es zweck- 
maftig t als Verstarkungseinlage Faden mit einem geringen 
thermischen Schrumpf zur Anwendung zu bring en. Dadurch 
wird bei der Vulkanisation des Schlauchmantels, die auch 
auf die Fadeneinlage EinfluB nimmt, eine Einschniirung 
des Fadenmaterials in die Seele hinein vermieden. 

Die Erfindung wird an einem Beispiel erlautert. Zur Erlau- 
teimng dient eine Abb. , in der ein Schlauch in perspektivi- 
scher Darstellung schichtweise abgebaut dargestellt ist. 

Die Schlauchseele J besteht aus einem chemikalienf esten 
warmeb e standigen Kaut S chukroi schung sraat er ial , das von 
einer umflochtenen Fadeneinlage 2 umgeben ist. Oberhalb 
der Fadeneinlage liegt der Schlauchnantel 1 aus einer 
abriebfesten Kautschukmischung, Zur Herstellung des Schlau- 
ches vird zunachst die Schlauchseele J tvbr sich vulkanisiert, 
AnschlieB end wird die Fadeneinlage 2 in einer entspre- 
chenden Einrichtung aufgebracht. Danach erfolgt das 
Uberspritzen der so verstarkten Schlauchseele mit der 
Schlauchdeckschicht. AnschlieCend erfolgt eine emeute 
Vulkanisation in einem Druckkessel nach iiblicher Methode , 
jedoch verkiirster Vulkanisationszeit . Der auf diese Weise 
erhaltene Schlauch ist bei dem vorgegebenen Anfbau wirt- 
schaftlicher herstellbar, ohne daB dabei auf der Oberflache 
des Mantels 1 Text il s truktur en abgezeichnet sind. 
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1.] Verfahren zum Herstellen von Gununischlauchen mit ge- 
flochtener, gewendelter, gestrickter oder gewirkter 
Fadeneinlage zwischen Innenseele und Aufienmantel 
mittels Vulkanisation im Druckkessel, dadurch ge- 
lt ennzeichnet , daft die Schlauchseele (3) vor dem 
Aufbringen der Verstarkungseinlage (2) und dem Man- 
tel (l) vulkanisiert wird. 

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dali als Verstarkungseinlage (2) Faden mit geringem 
thermischen Schrumpf zur Anwendung komraen. 
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